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СИСТЕМ Ы  АВТО М АТИ ЧЕСКОГО  РЕГУ ЛИ РОВАН ИЯ П ЛО СК О СТН О С ТИ  
ПОЛОСЫ  (САРП) СТАНА Х ОЛОДН ОЙ  ПРОКАТКИ
Допустим, стан холодной прокатки имеет следую щ ие технические дан ­
ные:
- тип клети - Кварто;
- стан оснащен гидронажимными устройствами и системой изгиба вал­
ков;
- на выходе установлен стрессометрический ролик;
- в клети установлена система зонного охлаждения.
Тогда для исправления дефектов неплоскостности полосы имеется воз­
можность воздействовать на следую щие исполнительные механизмы:
- СУ ГНУ -  управление перекосом рабочих валков;
- СУ изгиба - управление изгибом рабочих валков;
- управление клапанами подачи эмульсии на рабочие валки - управле­
ние тепловой профилировкой рабочих валков.
Система регулирования планш етности получает фактические значения 
распределения усилий по ширине полосы, измеренные стрессометрическим 
роликом, в виде вектора F , элементы которого F(i) соответствую т усилиям  в 
разных зонах ролика.
САРП  рассчитывает сигнал обратной связи следую щ им образом -  рис. 1:
1. П ересчитываются полученные усилия F(i) в удельные по зонам:
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где Ыі) - удельное усилие в зоне измерения
F(i) - радиальная сила в зоне измерения і;
Н (і)  - толщ ина полосы в зоне измерения /;
В(і) - ш ирина зоны измерения і.
2. Из величин Ыі) определяется среднее значение:
<тср
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где
п - число зон измерения.
3. Определяются удельные натяжения полосы по зонам относительно 
среднего значения радиального усилия:
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a(i) - удельное натяжение полосы по зонам измерения;
аср - среднее значение удельного натяжения полосы;
Т  - натяжение полосы;
В - ширина полосы;
Я -  толщ ина полосы.
4. Определяю тся удлинения полосы по зонам:
m
где Д/ - удлинение полосы;
/ - средняя длина полосы;
Е„, - модуль упругости.
Ф актическая кривая распределения натяжений PL  сравнивается задан­
ной кривой PL , в результате получается ош ибка плоскостности A P L.
Ош ибка распределяется для отработки различными исполнительными 
устройствами:
- выделяется линейная составляю щ ая ош ибки PL,M для её устранения 
перекосом валков;
- из общей ошибки A PL  исклю чается часть, отрабаты ваемая перекосом 
валков, а из оставшейся ош ибки выделяется симметричная составляю щ ая 
PLia  для её устранения изгибом рабочих валков;
- из общей ошибки A PL  исклю чаю тся части, устраняемы е при помощ и 
перекоса и изгиба валков, оставш аяся часть PLm устраняется тепловой про­
филировкой рабочих валков -  регулированием величин расходов эмульсии по 
похл зонам охлаждения.
Сигналы ошибок PLm ,PLi^,PLia, с учетом коэф ф ициентов передачи 
соответствующ их контуров Ёы , Ёц1, Кш  поступаю т в качестве заданий в 
системы управления исполнительными устройствами.
